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Verbindung von Kunststoffteilen 



Die Erfindung bezieht sicn auf eine Verbindung von Kunststoff- 
teilen, insbesondere auf das gelenkige Verbinden von Kunststoff- 
teilen miteinander, wie es beiepielsweise bei einem zusammen- 
legbaren Behalter in Form eines Kastens der Pall ist, bei a em 
die Seitenwande gelenkig bzw. schamierartig mit dem Bodenteil 
in Verbindung etehen. In dieaem Zusanmennahg ist es bekannt, 
Flachteile auB Kunststoff einstUckig herzustellen und die Mate- 
rialdicke im Bereich der Verbindungakanten so weit zu reduzieren, 
daB auf Grund der hierdurch vergrSfierten Naohgiebigkeit und 
Beweglichkeit dee Kimstatof fa ein Gelenk oder ein Scharnier ge- 
bildet iet. Diese MaBnahme lafit sich zwar ohne grSfleren Aufwand 
durchftthren. Mit der Verringerung der Dicke tritt jedoch eine 
erheblicne Schwacnung dee Kunststof fee ein, so dafi beim dauera- 
den Gebraucn aolcher Gelenkverbindungen ihre teilweise oder 
vbllige Zeretarung in absehbarer Zeit eintritt. Hinzu konmit 
nocn, daB der Kunststoff in den verdtinnten Bereichen naturgemaB 
leiohter brUchig wird, was den ZerstoTungsvorgang des Gelenkes 
noch. fBrdert und beschl«unigt. 



Weiterhin iet «a nicht nehr neu, thermoplastische Kunstetoffe 
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mit Geweben zu yerbinden, Dabei handelt es sicii meist um Siebe 
oder andere gitterartige Gewebeteile, wie sie belspielsweise 
in Wasch- oder Sptilmaschinen Verwendung find en • Bei der Herstel- 
lung derartiger Verbundteile werden die Gewsbe- "bzw. Siebele- 
mente in eine entaprechende Form gelegt und dort mit Kunststoff 
teilweiee umspritzt x zur Bildung belspielsweise eines Randes'bzw, v 
Eahmens ftir ein Sieb« Me Gewebe- bzw. Siebelemente kiinnen da- 
bei aus Eunststoff oder auch aus metallischen Werkstaffen beste- 
hen* 

SchlieBlich ist schon der Versucn unternonmen worden, Kunststoff- 
teile durch gemeinsames teilweisee Umspritzen eines gleichfalls 
aus KunstBtoff bestehanden Verbindungeteils miteinander zu ver- 
binden. Dabei stellt sich das Problem, eine echte Schmelzrerb in- 
dung zwischen den unmittelbar zu verbindenden leilen herbei- 
zuftihreno Sind die Kunststoff e von gleicbartiger Beechaffenheit, 
so b'esteht die Gefahr, dafl sie beim Umspritzen eines in eine 
entsprechende Form eingelegten Tells fSllig ineinanderflieflen. 
Dies hat in Tielen technls ohen Anwendungsf alien bedeutende Nach- 
telle • Bei der Herstellung eines Gelenkes belspielsweise, wo- 
bei ein aus Kunststoff bestehender Flachteil in ein anderes 
Kunststoffgebilde eingespritzt werden mttflte, wllrde infol«e des 
Zusammensohmelzens der Kunststoff telle anschliefiend nur noch 
eine Verbindung beetehen, die dem Austrittsauerschnitt des 
Flacbteils entsprioht. Dieser Quersohnitt reicht nioht aus, um 
die in den meisten Fallen gefahrdete Jestigkeit auf die Dauer 
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zu gar an tie re no 

Der Erfindung liegt damit u. a, die Aufgabe zu Grunde, bei 
der Verbindung von Kunststoff teilen eine solche Verbindung 
herbeizuf tihren, bei dor mar In den BerUhrungsf lachen eine gegen— 

seitige S cnmelzrvexbindimg zustandekommt « Erf indungsgemafl wurde 

. it 

erkannt, daB bei der Verbindung von Kunststoff teilen direlrt 
miteinander oder indirett durch Verb indungs element e axis Kunst- 
stoff eine techniecli eimrandfreie und nochfeste Verbindung 
dadurch erzielt wird, daB die Verbindung zwiscnen einem massiven 
Kunststoffteil und einem Tell aus Kunststoffaser-Vlies herge- 
stellt ist dur ch gegenseitiges , inniges Bertthren der zu verbin- 
denden Zonen der beiden Teile wahrend des Formens des massiven 
Kunststoff toils* Die Teile aus Faser-Vlies haben schlechtere 
Warme dur chg angs z ahlen als naasiYer thermoplastischer Kunststoff^ 
wo durch zur Brzielung der Schmelzverbindung in den Berilhrungs- 
bereiohen nur eine relativ diinne Schicht des Verbindungs teile 
aus PaservlleB zvm Aufschwlzen gebracht wird* Der we it aus grtti- 
te Tell des Querschnit-tea des Verbindungeteila aus Paser- 
Vlies bleibt wahrend der Hereto Hung der Verbindung nach. der 
Erfindung erhalten, so daB fur die Festigfceit der gesamten Ver- 
bindung die geeaate Kontattflache zwiscnen den zu verblndenden 
Kunststoff teilen sum rragen Icomnt. Der erf indungsgenaBe Effelct 
ist insofem tTberraschend, ale beim Umspritzen Ton entsprech en- 
den, jaasiiTen theraoplaetleahen Kunetstoffteilen weitgehend 
schlechte Erf ahrungen geaacht worden Bind. Bin Wegscbmelzen 

« 

des Vliesgegenstandes belm Anf omen des Kunststoffes ist nicht 
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zu befttrchten, well das Vlies, welches Raumtemperatur besitzt, 
mlt dem zu verbindenden heiBen Kunststoff in Bertthrung gebracht 
wird tind die reetliche Warme des Kunststoff ea aehr achnell von 
dem Werkzeug abgeftthrt wird. Die erf indungagemafle Verblndung 
l&Bt sieh durch versohiedene Verfahren verwirklichen. Es kann 
z. B. der massive Kunstatoffteil durch -in- und/oder Umspritzen 
mit dem Teil aus Kunststoff aeervlies in Verbindung gebracht wer- 
den. Dabei ist.es vorteilhaft, den Teil aus Kunststof faservlies 
in eine geeignete Spritzform einzulegen und in einem Arbeitsgang 
das An- Oder Umspritzen des massiven Kunststoffteils vorzuneh- 
men. Weiterhin besteht die MBglichkeit, den massiven Kunststof f- 
teil durch Pressen mit dem Teil aus Kunststof faeervlies in Ver- 
bindung zu bringen. Das Pressen kann in kaltem Oder warmen Zu- 
stand erf olgen. Darttberhinaus kann nach einem weiteren Verfanren 
der massive Kunststof f teil in Form von Halbzeug durch Warmverf or- 
men mit dem Teil aus Kunststof faservlies veretnigt warden. Schliefl. 
lich ist im Eahmen der Erfindung auch daran gedacht, dafl die Y«r- 
bindung des massiven Kunststoffteils mit dem Kunststoffteil aus 
Faservlies w&hrend der Polymerisation Oder bei der Vulkaniaation 
durch Gieflen oder Estruaion oder ahnliches erfolg* .. Es kann 
beispielsweise ein Auf extrudieren der Pormaasse auf das Vlies 
erf olgen, wobei z. B. eine Verfestigung der Bander eintritt. 
Weiterhin kann mit Metall- oder Kunststoffolie beachichtetes 
Vlies mit einem geaigneten Featkunststoff verbunden werden. An- 
dererselts ist as auch mbglich, die erf indungagemafle Verbindung 
in Kombination mit einem Klebstoff vorzunehmen. Bisher war es 
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tiblich, dafl bei Polyolefinverklebungen normalerweise eine Oxi- 
dation der Oberfiache durch Beflammung oder dergleichen erfol- 
gen muflte, Diese Maflnahme hat vorwiegend im Zusammenhang mit 
dem Kaschieren Bedeutung. Bei der erfindungsgemaflen Verbindung 
ist eine Beflammung Oder Oxidation durch andere Mittel nicht 
erforderlich* 

Die erfindungagem&Be VerbindungBart ist fur eine Vielscahl von 
Anwendungegebieten vorteilhaf t anwendbar. Mit der Verbindung 
Ton Kunststoffteilen aus Faaervlies mit masBiven Kunetatofftei- 
len kbnnen beispielsweise Gelenke oder Scharniere hergestellt 
werden. Hierfttr mtlssen die KunBtstoffteile aua Paservlies als 
Plaohteile auBgebildet sein. Auch bei der Fertigung von Fait- 
echachteln bzw, von aueammenlegbaren Behaltern kbnnen die Sei- 
tenteile untereinander und mit dem Boden erfindungsgemafl ge~ 
lenkig verbunden werden. Das gleiche gilt fur den Deckel sol- 
dier Behalter. Da es weiterhin bekannt ist, die vera chie dene ten 
Arten von Paservlies aus KunstBtoff herzustellen, kOnnen mit 
enteprechend duronlassig ausgebildeten Faservliesteilchen 
auoh filter- und aiebahnliche Gegenetande angefertigt werden, 
Ptir Filter und Siebe eignet sich am beaten ein eogenannter 
Wirrvlies aue Kunstetoff , das unvereiegelt vorliegen mufl. Auoh 
fto Kasohier- und Bxtrudierverf ahren laflt sich die Brfindung 
vorteilhaf t ausnutzen* 

Auoh aur Herstellung von beispielsweise Tragelementen eignet 
sioh die erfindungegemMBe Verbindung hervorragend. Hierftir 

109824/1515 . MA1 - * - 
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empfiehlt ee sich, die End en einer oder mehrerer Lagen aus 
Xunststoff aservlies mlt einem Tell aus massivem Kunatatof f zu 
verbinden. Dieser Tell bildet dabei zumeist den Traggriff , wfih- 
rend die lagen ana Kunstatof faservlies das Fassungsrolumen des 
Tragelementes umschlieBeno Urn zu gewahrleisten, daB bei der 
Vereinigung aller Lagenenden mit den f eaten Kunststaff toil eine 
hinreichende Verbindung erfolgt, empfiehlt es sich, 1m Rahmen 
der Erf indung , die Enden der Lagen gegeneinander Tersetzt anzu- 
ordnen» 

In den Fallen, in denen die lagen bzw. die Flacheleaertte aus 
Kunststoffaservlies grQBere Plachen einnehmen, far die eine er- 
hdhte Jestigkeit gefordert wird, kbnnen die Telle ana Kunststoff- 
faserylies durch Rippen aus Massivkunststoff vereteif t warden* 
Ein Beispiel ftir den voretehend erwfiLhnten Fall 1st ein grofl- 
fiachiges Sieb oder ein Filter. Bei der Herstellung derartiger 
Telle 1st es darttberhinaus mbglich, die Ansprltglnm ftl e im Bereieh 
der Vereteifungsrippen anzuordnen* 

Absohlieflend kann die Erfindung dazu verwertet warden, einen 
Zweifarbendruck herauatellen. Hierftir 1st eslediglich notwen- 
dig, daB die Teile aus Massivkunststoff aowie dlejenlgen aus 
Kunstatoffaservlies in untersohiedlichen Farben Torllegtn* Auch 
ist es mtJglich, zwei oder mehrere Vliesteile duroh ein oder meh- 
rere Kunatetoff teile zu verbinden. 

In den Abbildungen ist die Erf Indung zeichnerisah erlttutert. 
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Die Abbildungen 1 und 2 zeigen im Querschnitt zwei grundsatzli- 
che Beiopiele fttr das Urn- bzw. Anspritzen von Kunetetof f teilen 
aus Faserrlies mit thermoplastis chem Kunetstoff • Die Abbildung 3 
erlautert ebenfallB im Querschnitt eine scharnier- bzw. gelenfc- 
artige Verbindung iwcier Kunststoff telle im Eahmen der Brfin~ 
dung. Die Abbildong A seigt eine 3?altschachtel f deren Seitenteile 
aowohl Bit dem Bodenteil wie auch untereinander erfindungsgemafl 
verbinden sind» Die Abbildungen 5 und 5 a zeigen einen Behalter 
im Schnitt und ale Braufsicht, der teilweise aus Kunststoff in 
Form van PaeervUes besteht, Gemafl den Abbildungen 6 und 6 a 
Bind ale Filtex dienende Paser-Vlies-Teile mit einem Rahmen 
vereehen. Bio Abbildung 7 stellt ein Tragelement dar und ee zeigt 
abschlieflldch die Abbildong 8 einen weiteren Filter. Beide Telle 
eind ebenfalls erfindungsgemafl hergestellt. 

In der Abbildung 9 1st ein weiteres Tragelement dargestellt , 
daa vormgawelse fttr den Transport von Flaschen ausgebildet 1st. 
Die Abbildung 9 a seigt im Querschnitt ausschnittweise denjTrag- 
griff gemfifl der Auallihrungsf orm nach Abbildung 9. 

Die Verbindung gemafl der Abbildung ist dadurch zustandegekomaen f 
dafl beispielaweise ein Xunstetoffteil 1 aue yaser-Vlies in eine 
entaprechende foraelngebraeht und dort von einem thtrmoplasti- 
schen Kunstotoff 2 umeporitzt worden iat. Erfindungsgemafl ent- 
steht dabed in den Beruhrung af laohan zwisohen den Teilen 1 und 
2 eine 8 obaelxverblndung . Gemafl derABbildung 2 1st ein Kunet- 

^i.^^/^^ 1 J VnttavJiniAa HimMt A ti a -f-rrwn nr\ my dirpfsh Annies— 
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sen mit einem Teil 5 aus thermoplaBtiachem Kunstetoff verbun- 
den. Die Abbildung 3 zeigt ein AusfuhrungBbeispiel im Rahmen 
der Brfindung, gemafl dem zwei Kunstetoff telle 6 und 7 mit 
einem Faser-Vliesstreifen 8 aue Kunstetoff verbunden sind« Der 
Streifen 8 etellt dabei eine gelenk- bzw. scharnierartige Ver- 
bindung zwischen den Teilen 6 und 7 dar. Auf die gleiche Weise 
erhalt die Faltschachtel 9 gemafl der Abbildung 4 in den Bereichen 
10, 11 und 12 ocharnierartige Verbindungen, die einen haufigdn 
Gebrauch der Schachtel 9 bei gleichbleibender Festigkeit ge~ 
statten. Der Beh&lter 13 gemafl den Abbildungen 5 und 5a 1st 
in seinem Teil 14 mit einem Kunststof fmantel aus Faser-Vlies 
versehen. Zur Herstellung Ton Filtern gemiifl den Abbildungen 6 
und 6a ktfnnen durchlassige Faservlies telle 15 mit massiven Rah- 
menteilen 16 aus thermoplastiechem Kunstetoff verbunden werden. 
Das gleiche gilt fUr den Gegenstand gemafl der Abbildung 8, der 
lediglich etwas koraplizierter ausgebildet ist. Die Abbildung 7 
zeigt schliefllich ein Tragelement, dessen Bodenteil 17 und die 
beiden Traggriffe 18 und 19 aus massivem, thermoplastiechem 
Kunstetoff bestehen, wahrend die beiden Seitenteile 20 und 21 
aus Kunststof f in Form von Faser-Vlies gebildet sind* Auch bei 
dieser Ausftlhrungsf orm gewahrt das erfindunge gemafl e Verfahren 
eine eichere und dauerhafte Verbindung zwischen den Teilen 17 
und 20, 21 bzw. zwischen diesen und den Teilen 18 und 19. Das 
Tragelement 22 gemafl der Abbildung 9 besteht bub einem massiven 
Kunststof f teil 23 und Kunststof f teilen 24 aus Faservlies. Der 
massive Kunststof f teil 23 bildet den Traggriff , wahrend die 
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Telle 24 das FasBungavolumen des Iragelementes 22 umschlieflen. 
Die Of fnungen 25 dienen zur Aufnahme des Plaechenhalses. Wie 
aus der Abbildung 9 a hervorgeht , sind die Enden 26 der T«ile 24 
in dem Teil 23 versetzt angeordnet. Hierdurch 1st gewahrleistet , 
daB bei alien Enden 24 auoh Seitenf lachen mit dem Tail 23 in 
Bertihrung Icommen, 
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Patent an sprttche : 



Verbindung von Kunststoffteilen direkt miteinander Oder indirekt 
durch Verbindungselemente aus Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Verbindung zwisohen einem maesiven Kunststoff teil und 
einem Teil aus Kunststoff aser-Vlies hergestellt ist durch gegen- 
seitiges, inniges Bertihren der beiden Teile wahrend des Formens 
dee massiven Kunststoffteils. 

Verf ahren zur Herstellung einer Verbindung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, dafl der massive Kunststoff teil durch 
An- oder TJmspritzen mit dem Teil aus Kunststoff as er-Vlies in 
Verbindung gebracht wird. 

Verf ahren zur Herstellung einer Verbindung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dafi der massive Kunststoffteil durch 
Pressen mit dem Teil aus Kunststoff as er-Vlies in Verbindung 
gebracht wird„ 

Verf ahren zur Herstellung einer Verbindung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, dafl der massive Kunststoffteil in Form 
von Halbzeug durch Warmverf ormen mit dem Teil aus Kunststoff aser- 
Vlies in Verbindung gebracht wird„ 

Verf ahren zur Herstellung einer Verbindung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet. dafl der maaBive Kunetst off teil bei der 
Polymerisation oder bai der Vulkanisation durch Oieflen oder 

109824/1616 
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ahnliches mit dem Kunatstoffteil aus Faser-VlieB In Verbindung 
gebracht wird. 

6. Verbindung nach einem Oder mehreren der Ansprttche 1 bis 5, 

dadurch gekermsaichnet. dafl der Kunatstoffteil ana Faser-Vlies 
ale piachelement zur Austtbung von Gelenk- bzw. Schaxnierfunk- 
tionen ausgebildet 1st. 

7 e Verbindung nach einem oder mehreren der Ansprttche 1 bis 5, 

dRdurch gekennzeichnet. dafl zur Heratellung von beispielsweise 
Tragelementen die Enden einer oder mehrerer Lagen aue KunststoXi- 
f aser~Vlies mit einem Teil aua masaivem Kunststoff verbunden 
sind« 

8c Verbindung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Enden der Lagen gegeneinander versetzt angeordnet Bind* 

9„ Verbindung nach den Ansprttchen 1 bis 8, dadurch gekemizeichnett 
dafl die Lagen bzw. Plaohelemente aus Kunstatoffaser-Vlies durch 
Rippen aus Maasivkunatatoff versteift sind. 

10. Verbbdung nach den Ansprttchen 2 und 9, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Anapritzkanale im Bereich der Rippen angeordnet sind. 

11. ! Verbindung nach einem oder mehreren der Ansprttche 1 bis 10 

zur Heratellung von Zweif arbendruck, dadurch ge kennzeichnet, dafl 

die Teile aua Maesivkunatatof f und Kunststoff aaer-Vliee in 

109824/151* 
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unterschiedlichen Farben vorliegen* 

Verbindung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 "bis 11, 
dadurch gekennzeichnet , dafi die Verbindung in Kombination 
mit KlebstofX erfolgt* 
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Verbindung von Kunststof f teilen 
CONNECTION OF PLASTIC PARTS 



This invention relates to a connection of plastic parts, in 
particular, the articulated connection of plastic parts with each 
other, such as it is the case, for example, in a foldable container 
in the form of a box, where the side walls are connected with the 
bottom part in an articulate or hinge-like manner. In this 
connection, it is known that one can make flat parts of plastic in 
one piece and that the thickness of the material in the area of the 
connecting edges can be so far reduced that a joint or a hinge is 
formed on the basis of the resultantly increased yield and mobility 
of the synthetic substance. This measure, of course, can be 
implemented without any major effort. But when one reduces the 
thickness, the plastic material is considerably weakened so that when 
such joint connections are used constantly, they will be partly or 
completely destroyed within a foreseeable period of time. In 
addition, there is the fact that the plastic material in the areas 
that have been thinned out naturally becomes more easily brittle and 
that further promotes and accelerates the process involved in the 
destruction of the joint. 

Furthermore, it is no longer a novelty that one can connect 
thermoplastic synthetic materials with fabrics. This mostly involves 
screens or other grid-like fabric parts, such as they are used, for 
example, in washing or rinsing machines. When such composite parts 

Numbers in the margin indicate pagination in the foreign text. 
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are used, the fabric or screen elements are placed in a corresponding 
mold and are there partly sprayed around with synthetic substance to 
form, for example, a rim or a frame for a screen. The fabric or 
screen elements can consist of synthetic material or also metallic 
materials. 12. 

Finally, an attempt has been made to connect plastic parts with 
each other by joint and partial spraying around of a connecting part 
that also consists of synthetic material. Here we run into the 
problem to the effect that a real melting link must be brought about 
between those parts that are to be connected directly. If the 
synthetic substances have the same makeup, then there is a danger 
that when a part placed in a corresponding mold is sprayed around, 
they will completely flow into each other. This has significant 
disadvantages in many cases of practical use. When making a joint, 
for example, where a flat part consisting of synthetic material would 
have to be sprayed into another plastic structure, there would, as a 
result of the melting together of the plastic parts, subsequently 
exist only one connection that corresponds to the exit cross-section 
of the flat part. This cross-section does not suffice in order in 
the long run to guarantee the strength that is threatened in most 
cases. /3 

The invention therefore, among other things, is intended in the 
process of connecting plastic parts to bring about such a connection 
where a mutual melting connection is brought about only in the 



contact surfaces. According to the invention, it was realized that 
when plastic parts are connected with each other directly or 
indirectly by means of connecting elements made of synthetic 
substance, one can achieve a technically perfect and high-strength 
connection in the following manner: The connection between a massive 
plastic part and a part consisting of plastic fiber is established by 
mutual, intimate contact of the zones of the two parts to be 
connected during the molding of the massive plastic part. Parts made 
of fiber web have lesser heat transfer numbers than does massive 
thermoplastic synthetic substance, as a result of which, to achieve 
the melting connection in the contact surfaces, only a relatively 
thin layer of the connecting part, made of fiber web., is applied for 
the purpose of melting it on. The by far greatest part of the cross- 
section of the connecting part made of fiber web is preserved during 
the establishment of the connection according to the invention so 
that when it comes to the strength of the entire connection, the 
entire contact surface between the plastic parts to be connected 
takes effect. The invention-based effect is surprising inasmuch as 
the lessons learned were mostly negative when corresponding massive 
thermoplastic plastic parts were sprayed around. There is no need to 
fear that the web object would melt away as the plastic substances 
molded on; here is why /4 

The web that is at room temperature is brought in contact with the 
hot plastic that is to be connected and the residual heat of the 



plastic substance is very quickly evacuated by the tool. The 
invention-based connection can be implemented by various methods. 
For example, the massive plastic part can be connected with the part 
consisting of synthetic fiber web by spraying on and/or spraying 
around. Here it is advantageous to insert the part consisting of 
synthetic fiber web in a suitable injection mold and spraying the 
massive plastic part on or around in one step. Furthermore, it is 
possible to connect the massive plastic part with the part made of 
synthetic fiber web by pressing. Pressing can be done in the cold o 
hot state. Moreover, according to another method, the massive 
plastic part can be combined with the part made of synthetic fiber 
web in the form of a semifinished piece by means of hot shaping. 
Finally, in the context of the invention, it is also possible to 
accomplish the connection of the massive plastic part with the 
plastic part made of fiber web during polymerization or during 
vulcanization by casting or extrusion or the like. For example, one 
can extrude the mold mass on the web where, for instance, the rims 
are solidified. Furthermore, the web, coated with metal or plastic 
foil, can be connected with a suitable plastic substance. On the 
other hand, it is also possible to implement the invention-based 
connection in combination with an adhesive substance. Until now, it 
was customary during polyolefin gluing normally to perform an 
oxidation of the surface by means of flame treatment or the like. 
This measure is important primarily in conjunction with laminating. 




The invention-based connection procedure does not require flame 
treatment or observation by other means. /5 

The invention-based type of connection can be used 
advantageously for a plurality of practical uses. Using the 
connection of plastic parts made of fiber web with massive plastic 
parts, for example, one can make joints or hinges. For this purpose, 
the plastic parts have to be made up of fiber web as flat parts. The 
side parts can be connected with each other and with the bottom in an 
articulated manner, according to the invention, also during the 
production of folding boxes or foldable containers. The same applies 
to the lid of such containers. It is furthermore known that the most 
varied types of fiber web can be made of synthetic substance; 
therefore, with correspondingly permeably made fiber web particles, 
one can also make filter-like and screen-like objects. A so-called 
jumble web, made of synthetic material which must be present 
unsealed, is best suited for filters and screens. The invention can 
be used also advantageously for lamination and extrusion procedures. 

The invention-based connection mode is also outstandingly 
suitable for making, for example, carrying elements. Here it is 
recommended that the ends of one or several layers, made of plastic 
fiber web, are connected with a part made of a massive plastic 
substance. This part here is mostly the carrying handle, while the 
layers, made of plastic fiber web, enclose the container volume of 
the carrying elements. To make sure that, when all layer ends are 




connected with the solid plastic part, there will be an adequate 
connection, it is recommended in the context of the invention to 
place the ends of the layers in a mutually offset position. /6 

In cases where the layers or the flat elements, made of plastic 
fiber web, take up larger surfaces for which increased strength is 
required, the parts, made of plastic fiber web, can be stiffened by 
ribs made of massive plastic substance. An example for the above- 
mentioned case is a large-surface screen or a filter. In making such 
parts, it is, moreover, possible to arrange the spray-on ducts in the 
area of the stiffening ribs. 

Finally, the invention can be used to produce two-color print. 
Here it is merely necessary to make sure that the parts consisting of 
massive plastic substance as well as those consisting of plastic 
fiber web are present in different colors. It is also possible to 
connect two or more web parts by means of one or several plastic 
parts . 

The illustrations explain the invention in the form of 
drawings . 

Figures 1 and 2 show a profile of two basic examples for 
spraying thermoplastic synthetic substance around or upon plastic 
parts made of fiber web. The profile in Figure 3 also explains a 
hinge-like or articulated connection of two plastic parts in the 
context of the invention. Figure 4 shows a folding box whose side' 
parts are to be connected both with the bottom part and among each 




other according to the invention. Figures 5 and 5a show a container 
in 'the "form of a profile and a top view that partly consists of 
synthetic substance in the form of fiber web. According to Figures 6 
and 6a, fiber web parts that are to be used as filters are to be 
provided with a frame. Figure 7 shows a carrying element and, in 
conclusion, Figure 8 shows another filter. Both parts are also made 
in accordance with the invention. /I 

Figure 9 illustrates another carrying element that preferably 
is made for the transport of bottles. Figure 9a is a profile showing 
an excerpt of the carrying handle according to the embodiment in 
Figure 9. 

The connection according to the Figure is made in the following 
manner: For example, a plastic part 1, consisting of fiber web, is 
placed in a corresponding mold and there a thermoplastic synthetic 
substance 2 is sprayed around it. According to the invention, a 
melting connection is thus generated in the contact surfaces between 
parts 1 and 2. According to Figure 2, a plastic part 4, made of 
fiber web, is connected by means of spraying on or casting on with a 
part 5 consisting of thermoplastic synthetic substance. Figure 3 
shows an exemplary embodiment in the context of the invention, 
according to which two plastic parts 6 and 7 are connected with a 
fiber web strip 8 consisting of synthetic substance. Strip 8 here 
represents a joint-like or hinge-like connection between parts 6 and 
7. In the same manner, the folding box 9 according to Figure 4 gets 



hinge-like connections in areas 10, 11 and 12 and these hinge-like 
areas permit frequent use of box 9 with constant strength. In its 
part 14, container 13, according to Figures 5 and 5a, is provided 
with a synthetic cover made of fiber web. To make filters according 
to Figures 6 and 6a, one can connect permeable fiber web parts 15 
with massive rim parts 16 made of thermoplastic synthetic substance. 
The same applies to the object according to Figure 8, which merely 
has a somewhat more complicated design. Figure 7 finally shows a 
carrying element whose bottom part 17 and both the carrying handles 
18 and 19 consist of massive, thermoplastic synthetic substance, 
while the two sides parts 20 and 21 are made of synthetic material in 
the form of fiber web. In this embodiment, likewise, the invention- 
based method guarantees secure and lasting connection between parts 
17 and 20, 21 or between these parts and parts 18 and 19. Carrying 
element 22, according to Figure 9, consists of a massive plastic part 
23 and plastic parts 24 are made of fiber web. The massive plastic 
part 23 is the carrying handle, while /9 
parts 24 enclose the content volume of carrying element 22. Openings 
25 are used to receive the bottleneck. As one can see in Figure 9a, 
ends 26 of parts 24 are arranged in a manner offset in part 23. In 
that way, one can make sure that in all of the ends 24, side surfaces 
also come into contact with part 23. 
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Claims : 

/10 

Connection of plastic parts directly with each other or 
indirectly by means of connection element made of synthetic 
substance, characterized in that the connection between a 
massive plastic part and a part consisting of synthetic fiber 
web is established by mutual, intimate contact of the two parts 
during the molding of the massive plastic part. 
Process for the production of a connection according to Claim 
1, characterized in that the massive plastic part is connected 
with the part made of synthetic fiber web by spraying on or 
spraying around. 

Process for the production of a connection according to Claim 
1, characterized in that the massive plastic part is connected 
with the part made of synthetic fiber web by means of pressing. 
Process for the production of a connection according to Claim 
1, characterized in that the massive plastic part in the form 
of a semifinished product is connected with the part made of 
synthetic fiber web by hot shaping. 

Process for the production of a connection according to Claim 
1, characterized in that the massive plastic part during 
polymerization or during vulcanization is placed in connection 
with the plastic part consisting of fiber web by casting or the 



6. Connection according to one or several of Claims 1 to 5, 
characterized in that the plastic part is made of fiber web as 
a flat element to perform joint or hinge functions. 

7. Connection according to one or several of Claims 1 to 5, 
characterized in that, for example, to make carrying elements, 
the ends of one or several layers consisting of synthetic fiber 
web are connected with a part made of massive plastic 
substance . 

8. Connection according to Claim 7, characterized in that the ends 
of the layers are arranged in a manner offset with respect to 
each other. 

9. Connection according to one of Claims 1 to 8, characterized in 
that the layers or flat elements, consisting of synthetic fiber 
web, are stiffened by ribs made of massive plastic substance. 

10. Connection according to Claims 2 and 9, characterized in that 
the spray-on ducts are arranged in the area of the ribs. 

11. Connection according to one or several of Claims 1 to 10 for 
the production of two-color print, characterized in that the 
parts made of massive plastic substance and synthetic fiber web 
are present in differing colors. /XL 

12. Connection according to one or several of Claims 11, 
characterized in that the connection is accomplished in 
combination with adhesive substance. 



